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Dispenser and mixer for two-component liquid materials, e.g. medicines, 
comprises blister pack with two chambers, one of which has convex upper 
surface and concave lower surface and inflates when other chamber is 
squeezed 
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Abstract of DE1 005621 2 



The dispenser and mixer for two-component 
liquid materials comprises a blister pack with two 
chambers (5, 6) containing the separate 
components. One of these has a convex upper 
surface and a concave lower surface. When the 
first chamber is squeezed, the layers of the pack 




in the area (3) between them separate and the 
second chamber inflates, allowing the 
components to mix. An Independent claim is 
included for a method for making the pack. 
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PrCifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<m) Vorrichtung zum Lagern und Ausbringen von flie&fahigen Zusammensetzungen 

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Lagern und 
Ausbringen einer flieftfahigen Zusammensetzung, um- 
fassend eine erste und eine zweite Folie einen Ausbring- 
bereich, eine erste Kammer, enthaltend eine erste Sub- 
stanz und eine zweite Kammer, enthaltend eine zweite 
Substanz, wobei die Kammern miteinander uber einen 
selektiv zu offenden Durchgangsbereich verbindbar sind, 
mindestens eine der Folien im Bereich der Kammern tief- 
gezogen ist, und mindestens eine der Folien im Bereich 
der zweiten Kammer derart vorgeformt ist, dass nach Ak- 
tivieren der Vorrichtung unter Offnung des Durchgangs- 
bereichs sich die erste Substanz unter Vol u men vergro Re- 
rung der zweiten Kammer in diese weitgehend vollstan- 
dig uberfuhren lasst. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung belrifft eine Vorrichtung zum La- 
gern und Ausbringen einer nach dein Mischen flieBrahigen 
ZusammenscLzung mindcstens zweier Koinponcnt.cn. 5 
[0002] Das Lagern und Auftragen von geringen Fliissig- 
keitsmengen kann in Behaltnissen in Form von "Blister-pak- 
kungen" erfolgen. In dem von einer abziehbaren Folie ver- 
schlossenen tiefgezogenen Teil der Packung sind beispiels- 
weise zwei voneinander getrennte Vertiefungen ausgebildet. 1 0 
Die erste Vertiefung kann eine geringe Flussigkeitsmenge 
enthalten, in die andere Vertiefung kann ein Pinsel eingelegt 
sein. 

[0003] In WO-96/03326 ist beispielsweise ein Behaltnis 
/urn Finmalgebrauch beschrieben, das Mulden />ur Aufbe- 15 
wahrung eines Medikaments und eines Applikators auf- 
wcist. Bcidc Mulden sind durch cine peelbarc Dcckfolie vor 
Kontamination geschiitzt. In einer Ausfuhrungsform wird 
das Medikament durch Driicken auf die das Medikament 
enthaltendc Mulde in die den Applikator enthaltendc Mulde 20 
uberfuhrt, urn den Applikator zu benetzen. Es wird ausge- 
fuhrt, dass dies nur dann moglich ist, wenn die Deckfolie im 
t) berg angs bereich der beiden Mulden mit dem Behaltnis 
nicht verklebt ist. 

[0004] Tn US-A-3,835,834 wird ein Pflcgcsct offcnbarl, 25 
das zwei Mulden in einem Grundkorper aufweist, die zum 
einen eine Pflegesubstanz und zum anderen einen Tupfer 
enthalten. Durch eine Siegelfolie ist der die Pflegesubstanz 
und den Tupfer enlhaltcndc Grundkorper vor Vcrschmul- 
zung geschiitzt. 30 
[0005] Aus EP-A-0 895 943 ist eine Vorrichtung zum La- 
gern und Auftragen einer flieBfiihigen Substanz bekannt, mit 
einem Behalter aus zwei Folien, die unter Bildung einer 
Kammer zur Aufnahme der Substanz und einer von der 
Kammer getrennten Tasche zur Entnahme der Substanz mit- 35 
einander verbunden sind, wobei die Trennung zwischen der 
Kammer und der Tasche einen selektiv zu otTnenden Dureh- 
gangsbereich aufweist. 

[0006] Nachteilig an solchen Vorrichtungen ist, dass sie 
sich nur bedingt zum Lagern und Ausbringen von homoge- 40 
nen Zusammensetzungen eignen, die durch Mischen zweier 
in der Vorrichtung getrennt gelagerter Substanzen erhalten 
werden konnen. Insbesondere bei Zusammensetzungen, de- 
ren Einzelbestandteile in unterschiedlichen Volumina oder 
Aggregatszustanden vorliegen kann ein homogenes Misch- 45 
ergebnis haufig nicht. gewahrleistet werden. 
[0007] Die primare Aufgabe der vorlicgenden Erfindung 
besteht darin, eine verbesserte Vorrichtung zum Lagern und 
Ausbringen von Mischungen zur Verfugung zu stellen. 
[0008] Eine weitere Aufgabe kann darin gesehen werden, 50 
eine Vorrichtung bcreitzustcllen, die das Lagern und Aus- 
bringen auch groBerer Substanzmengen ermogiicht, ohne 
dass das Mischergebnis beeintrachtigt wird. 
[0009] Eine weitere Aufgabe kann darin gesehen werden, 
cine Mchrkammcr- Vorrichtung bercitzustcllcn, die ein 55 
Rtickstromen der auszubringenden Mischung in eine der 
Karnmern der Vorrichtung beim Ausbringen weitgehend 
verhindert. 

[0010] Diese Aufgaben werden gelost durch Bereitstel- 
lung einer Vorrichtung wie sie in den Anspriichen beschrie- 60 
ben ist. 

[0011] Mit den Bcgriffcn "umfasscn" oder "enthalten" 
wird eine nicht abschlieBende Aufzahlung von Merkmalen 
eingeleitet. Der Umstand, dass in den Anspriichen das Wort 
"ein" vor Nennung eines Merkmals verwendet wird, schlieBt 65 
nicht aus, dass die genannten Merkmale mehrmals vorhan- 
den sein konnen, im Sinne von "mindestens ein". 
[0012] Die Vorrichtung ermogiicht das Lagern, Mischen 
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und Ausbringen von flieBrahigen Zusammensetzungen, de- 
ren Einzelbestandteile vor dem Mischen in der Vorrichtung 
getrennt voneinander gelagert werden konnen. Die Vorrich- 
tung wird aktiviert dadurch, dass auf die erste Kammer 
Druck ausgcubt wird wodurch die sich in dicser Kammer 
befindende Substanz tiber den selektiv zu offnenden Durch- 
gangsbereich in die zweite Kammer uberfuhrt wird. Der se- 
lektiv zu offnende Durchgangsbereich stellt somit gleich- 
sam eine An Sollbruchs telle dar. In der zweiten Kammer, in 
der sich eine zweite Substanz befindet, erfolgt die Mischung 
der beiden Substanzen. 

[0013] Falls die zweite Kammer volumenbedingt die erste 
Substanzen nicht vollstandig aufnehmen kann, kann nur ein 
Teil der ersten Substanz mit der zweiten Substanz gemischt 
werden. Dies ist nachteilig, da insbesondere im medizini- 
schen Bereich ein reproduzierbares Mischergebnis erforder- 
lich ist. Mischungen mit Konzcntrationsabwcichungcn cin- 
zelner Bestandteile sind in vielen Fallen unbrauchbar. 
[0014] Die vorliegende Erfindung lost dieses Problem, da 
crfindungsgcmaB die zweite Kammer derail beschaffen ist, 
dass sie neben einer ersten Substanz auch eine zweite Sub- 
stanz aufnehmen kann, beide Substanzen in der Vorrichtung 
gemischt werden konnen, ohne, dass die Vorrichtung vorher 
geoffnet werden muss, dies aber nach dem Mischen pro- 
blemlos moglich ist. Dies wird dadurch gewahrleistet, dass 
sich das Volumen der zweiten Kammer vergroBern lasst. 
[0015] Zu diesem Zweck ist die mindestens eine der die 
Karnmern der Vorrichtung bildenden Folien zumindest im 
Bereich der zweiten Kammer vorgeformt bzw. formbar. 
[0016] Unter dem Begriff "vorgeformt" im Sinne der Er- 
findung ist eine plastische, definierte Verformung bzw. Vor- 
Formung einer Folie zu verstehen, wobei die Folie kontrol- 
liert und gezielt aus dieser Form in eine andere Form uber- 
fuhrt werden kann. Dies schlieBt Vor-Formungen sowohl 
durch peelbares Versiegeln mit einer anderen Folie als auch 
siegelfreie Bereich mit ein. Dies lasst sich beispielsweise 
durch Tiefziehen einer Folie mittels Tiefziehwerkzeugen er- 
reichen. 

[0017] Folien im Sinne der Erfindung sind dann formbar, 
insbesondere plastisch formbar, wenn sie bei Einwirken ei- 
ner auBeren Kraft (beispielsweise durch einen beim Aktivie- 
ren der Vorrichtung sich aufbauenden Innendruck in einer 
Kammer) dieser Kraft unter Verformung nachgeben, bei- 
spielsweise durch dauerhafte Dehnung. Geeignete durch die 
Aktivierung der Vorrichtung forrnbare Folien weisen vor- 
zugsweise keine nennenswerte Elastizitat auf und haben so- 
mit kein nennenswertes Rucks tell vermogen. 
[0018] Eine Folie ist im Sinne der Erfindung dann dehn- 
bar, wenn sie sich durch den beim Aktivieren der Vorrich- 
tung aufbauenden Innendruck dehnen bzw. verformen lasst. 
[0019] Da sich das Volumen der zweiten Kammer erst 
"bei Bedarf 1 durch Aktivierung der Vorrichtung vergroBert, 
ermogiicht die Erfindung ein minimales Packvolumen fur 
die zu lagernden und zu mischenden Substanzen. 
[0020] Fcrner konnen die Substanzen in die Karnmern der 
Vorrichtung nahezu ohne Einschluss von Luftsauerstoff 
bzw. anderen Gasen im Tot volumen gefiillt werden, da das 
fur das Mischen erforderliche zusatzliche Volumen in der 
zweiten Kammer automatisch mit dem Uberfuhren der er- 
sten Substanz von der ersten in die zweite Kammer bereitge- 
stellt wird. Das Erzcugcn eines komprimicrtcn Gaspolstcrs 
(Luftfcdcr) in der zweiten Kammer durch das Uberftihren 
der ersten Substanz von der ersten in die zweite Kammer, 
welches eine der Substanzen wieder in die erste Kammer zu- 
riickdrangen wiirde, wird somit weitestgehend verhindert. 
[0021 J Ein ahnlicher Effekt lasst sich - allerdings mit ho- 
hem technischen Aufwand - durch das Befullen der Vorrich- 
tung unter Vakuum erreichen, Hierbei wird bei der Abftil- 
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lung das nicht durch die Substanz befiiiite Volumen (Totvo- 
lumen) durch ein Vakuum ersetzt, welches nach dem Versie- 
geln der Vorrichtung und anschlieBendem Aussetzen der 
Vorrichtung dem atmospharischen Druck zu entsprechen- 
dem Schrumpf der unlcr Vakuum stehcnden Volumenberci- 5 
che fuhrt. Durch Kombination beider Moglichkeiten kann 
das Totvolumen nahezu vollstandig reduziert werden. 
[0022] Die Vorrichtung eignet sich insbesondere zum La- 
gern, Mischen und Ausbringen von Substanzen, die in un- 
terschiedlichen Volumina in der Vorrichtung vorliegen. 10 
10023] Um sicherzustellen, dass die Substanz mit dem 
kleineren Volumen im wesentlichen vollstandig am Misch- 
vorgang teilnimmt und Fehldosierungen beim Mischen ver- 
hinderl werden, ist es zweckmaBig diese in der zweiten 
Kammer zu lagem und das Mischen in dieser Kammer 15 
durchzufuhren. Die Substanz mit dem groBeren Volumen 
wird dicsbcziiglich zwcckmaBigcrwcisc in der crstcn Kam- 
mer gelagert. Mit Uberfuhren der Substanz mit dem groBe- 
ren Volumen aus der ersten Kammer in die zweite Kammer 
isl. auf diese Weise cin vom Benulzer nahezu unabhangiges, 20 
reproduzierbares Mischergebnis sichergestellt. 
10024J Durch Knicken der Vorrichtung im Bereich zwi- 
schen den Kammern lasst sich der oder die selektiv zu off- 
nenden Durchgangsbereiche wieder verschlieBen. 
[0025] Bin Zuriick flic Ben der gemischten Substanzen in 25 
die andere Kammer ist dann nahezu unmoglich, so dass sich 
die gemischten Substanzen durch Druckeinwirkung auf den 
AuBenbereich der die zweite Kammer bildenden Folien in 
den Ausbringbereich uberfuhren lassen. 
[0026] Das Volumen der ersten Kammer liegt ublicher- 30 
weise im Bereich von 0,01 bis 100 ml, vorzugsweise im Be- 
reich von 0,05 bis 50 ml. 

[0027] Das Volumen der zweiten Kammer ist vorzugs- 
weise kleiner als oder gleich groB wie das Volumen der er- 
sten Kammer, zumindest vor dem Aktivieren der Vorrich- 35 
tung, und liegt im Bereich von 0,001 bis 100 ml, vorzugs- 
weise im Bereich von 0,01 bis 25 ml; 
[0028] Rine Kammer weisl. beispielsweise einen Durch- 
niesser von 1 bis 100 mm, vorzugsweise im Bereich von 5 
bis 50 mm auf. Das applizierbare Gesamtvolumen liegt ub- 40 
licherweise im Bereich von 0,011 bis 200 ml, bevorzugt im 
Bereich von 0,06 bis 75 ml. 

[0029] Um die erfindungswesentliche Volumen vergroBe- 
rung der zweiten Kaminer zu erreichen, sind unterschiedli- 
che Ausfuhrungsformen denkbar. 45 
[0030] Die VolumenvergroBerung lasst sich beispiels- 
weise durch cine im wesentlichen konkave Ausbildung der 
Basisfolie und im wesentlichen konvexe Ausbildung der 
Deckfolie erreichen (aus Sicht des in die Kammer abgefull- 
ten Produkts). Die Deckfolie wird hierzu im Bereich der 50 
zweiten Kammer cbenfalls ctwas tiefgezogen und derart mit 
der zweiten Folie verbunden, dass sich der tiefgezogene Be- 
reich mit Aktivierung der Vorrichtung nach auBen wolben 
kann. 

[0031] Die Bcschrcibung der Form cincr Folic als "kon- 55 
kav" oder "konvex" schlieBt allerdings nicht aus, dass die 
Folie insbesondere in Randbereichen ihr Krummungsver- 
halten andert. 

[0032] Denkbar ist auch, nur die Basisfolie tief zu Ziehen 
und zwar in einer Form, die ein Auswolben der Folie bei 60 
Aktivierung der Vorrichtung crmoglicht. Fine solchc Form 
lasst sich beispielsweise erreichen, in dem die zunachst kon- 
vex nach auBengewolbte Basisfolie zumindest partiell wie- 
der eingedriickt wird. Diese Form lasst sich aber auch in ei- 
nem einzigen Schritt durch Bereitstellen eines entsprechen- 65 
den Formwerkzeuges erreichen. Man erhalt somit eine Fo- 
lie, die im Querschnitt mehr oder weniger wellenformig ver- 
formt ist. 
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[0033] In einer Variante zu dieser Ausfuhrungsforrn weist 
die Basisfolie im Querschnitt betrachtet mehrere Wellen- 
berge und Wellentaler auf, wobei die Folie im Bereich eines 
Wellentals mit der Deckfolie peelbar versiegeltsein kann, so 
dass die Kammer in mehrere Kompartimente unterteilt wird. 
[0034] Die Vorrichtung eignet sich somit gegebenenfalls 
auch zur Lagerung und zum Mischen von mehr als zwei 
Substanzen. Die zweckmaBigerweise im Zentrum der zwei- 
ten Kamme peelbar eingesiegelte zweite Substanz wird bei 
Aktivierung der Vorrichtung durch die aus der ersten Kam- 
mer in die zweite Kammer iiberfuhrte erste Substanz zu- 
nachst ohne unmittelbare Beruhrung rinnenfbrmig umge- 
ben. Mit zunehmendem Druck auf die erste Kammer und 
Uberfuhrung einer groBer werdenden Menge an zweiler 
Substanz beginnt sich die Siegelnaht im Bereich des Wellen- 
tals zu losen, wodurch die erste Substanz beginnt die zweite 
Substanz zu benctzen. 

[0035] Eine weitere Moglichkeit besteht darin, die zweite 
Kammer in einem Randbereich peelbar zu versiegeln oder 
die beiden die Kammer bildenden Folien in dicsem Bereich 
flachliegend aufeinander zu driicken ohne sie in diesem Be- 
reich peelbar zu versiegeln. An diesen Randbereich schlieBt 
sich ein nicht peel barer Siegelbereich an, der letztlich und 
vor allem beim Aktivieren der Vorrichtung die Kammer 
nach auBen abdichtet. Dieser nicht peelbarc (fest versie- 
gelte) Siegelbereich ist nur jeweils durch einen peelbaren 
Durchgangsbereich an der Stelle unterbrochen, an der die 
zweite Kammer in den Ausbringbereich mundet bzw. die 
Verbindung zwischen crster und zweiler Kammer hergestellt 
werden soil. Die VolumenvergroBerung der zweiten Kam- 
mer erfolgt bei Aktivierung der Vorrichtung dadurch, dass 
sich die Deckfolie von der Basisfolie in diesem Bereich ab- 
losen lasst bzw. abhebt. 

[0036] Es wurde gefunden, dass peelbar versiegelte oder 
unversiegelte Randbereiche nach der durch Aktivierung der 
Vorrichtung eintretende VolumenvergroBerung gegebenen- 
falls eine slarkere Neigung zur Ruckstellung aufweisen als 
Folien, die beim Aktivieren von einer konvexen Form in 
eine konkave Form iiberfuhrt werden. 
[0037] Eine VolumenvergroBerung der zweiten Kammer 
lasst sich beispielsweise auch dadurch erreichen, dass min- 
destens eine der die zweite Kammer bildenden Folien ver- 
formbar bzw. dehnbar, insbesondere plastisch verformbar 
ist, Beim Uberfuhren der ersten Substanz in die zweite 
Kammer erfolgt in diesem Fall die VolumenvergroBerung 
dadurch, dass sich die plastisch verformbare Folie dehnen 
lasst, vorzugsweise ohne ncnnenswerles Ruckstellvennb- 
gen. 

[0038] Die oben genannten Moglichkeiten lassen sich 
selbslverstandlich auch untereinander kombinieren. 
[0039] Die Brcite des peelbar vcrsiegcltcn Randbereichs 
ist grundsatzlich beliebig und abhangig von der gewunsch- 
ten VolumenvergroBerung. Eine Breite im Bereich von 0,1 
bis 40 mm, vorzugsweise von 0,5 bis 20 mm hat sich be- 
wahrt. 

[0040] Die selektiv zu offnenden Bereiche bzw. die peel- 
bar versiegelten Bereiche offnen sich vorzugsweise dann, 
wenn durch eine flieBfahige Substanz ein hydrostatischer 
Druck im Bereich von 3 bis 300 N/cm 2 , besonders bevor- 
zugt im Bereich von 15 bis 150 N/cm 2 , auf diesen Bereich 
ausgeubt wird. Der zum Offnen der selektiv zu offnenden 
Bereiche aufzuwendende Druck kann je nach Ausfuhrungs- 
forrn fur jeden selektiv zu offnenden Bereich unterschied- 
lich sein. Dies ermoglicht ein gerichtetes Uberfuhren der zu 
mischenden Substanzen in die jeweiligen Kammern bis hin 
zum Ausbringbereich. 

[0041] Je nach Ausfuhrungsforrn und verwendeten Folien 
kann es beim Aktivieren der Vorrichtung zu leichten Geo- 
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metrieanderungen der Vorrichtung, insbesondere im Bereich 
der zweiten Kammer, kommen. Gegebenenfalls wolbt sich 
eine der die Kammer bildenden Folien mit zunehmendem 
Druckaufbau etwas nach auBen. 

[0042] Vorzugsweise isi auch die zweite Kaminer iiber ei- 
nen selektiv zu offnenden Durchgangsbereich mit dem Aus- 
bringbereich verbunden. Dies ermoglicht eine einfachere 
Handhabung. Die gemischte Zusammensetzung lasst sich in 
diesem Fall durch Ausiibung von Druck auf die zweite 
Kammer ausbringen, ohne dass zur Offnung der Vorrichtung 
weitere Hilfsmittel notig sind. ZweckmaJSigerweise wird 
beim Ausbringen der flieBfahigen Zusammensetzung der 
Durchgangsbereich zur ersten Karmner durch Umknicken 
verse hlossen. Unter Ausbringbereich im Sinne der Erfin- 
dung isl. dabei der Bereich der Vorrichtung zu verstehen, 
iiber den eine Entleerung der gemischten Zusammensetzung 
crfolgt. 

10043] Vorzugsweise ist der Ausbringbereich derart ge- 
staltet, dass ein sicheres, gleichmaBiges Ausbringen ge- 
wahrlcislet. werden kann. 

[0044] Diesbezuglich hat sich das Einbringen von Stro- 
mungsbarrieren wie sie in der Anmeldung DE-199 62 436 
beschrieben sind, bewahrt. Derartige Barrieren stelien si- 
cher, dass die Zusammensetzung beim Ausbringen nicht 
verspritzl. 

[0045] Durch Einbringen von Strbmungsbarrieren in den 
Ausbringbereich wird die Substanz beim Ausstromen durch 
den Ausbringbereich derart beeinflusst, dass ein langsames 
Austreten aus dem Ausbringbereich an dessen Mundung gc- 
wahrleistet wird. Damit wird auch ein Verspritzen der Sub- 
stanz durch Ausuben von hohem Druck auf die zweite Kam- 
mer bei plotzlicher Offnung des Durchgangsbereichs ver- 
hindert. Die Erhohung des Strbmungswiderstandes und da- 
mit die Behinderung am Ausstromen der Substanz kann 
durch eine Verlangerung, gegebenenfalls unter Richtungs- 
anderung, des FlieBweges um die Barrieren bzw. durch die 
Reduktion des Strbmungsquerschnitts durch versetzt ange- 
ordnete Siegelpunkte bzw. Siegelstege erreicht werden. 
[0046] Weiterhin kann eine Erhohung des Strbmungswi- 
derstands durch eine geradlinige Verengung des Stromungs- 
querschnitts im Ausbringbereich erreicht werden. Hierbei 
ist eine Verengung um den Faktor 1,5 bis 5, vorzugsweise 
um den Faktor 2, vorgesehen. Eine derartige Vorrichtung ist 
insbesondere dann geeignet, wenn niedrigviskose Substan- 
zen ohne weitere Hilfsmittel zieigerichtet, einfach und ohne 
Verschutten ausgebracht werden sollen. 
[0047] Femer kann die Vorrichtung einen Ausbringbe- 
reich aufweisen, der geometrisch so zum Durchgangsbe- 
reich angeordnet ist, dass die Langsachse des Ausbring be- 
reich s nicht. durch den Durchgangsbereich verlauft. Dabei 
kann der Ausbringbereich insbesondere in dem an den 
Durchgangsbereich angrenzenden Teil, ein vergrbBertes Vo- 
lumen aufweisen. Besonders bevorzugt ist es, wenn der 
Ausbringbereich als Tasche ausgebildet ist. Bei dieser An- 
ordnung ist es von Vortcil, dass bei einer plotzlichcn Off- 
nung des Durchgangsbereichs durch Druck auf die in der 
Kammer befindliche Substanz, die Substanz in den Aus- 
bringbereich gefbrdert wird. Don erfahrt die Substanz durch 
die Anordnung der Langsachse des Ausbringbereichs, die 
den Durchgangsbereich nicht schneidet, eine Richtungsan- 
dcrung der Ausstrbmrichtung. Aufgrund dieser Richtungs- 
andcrung ist cin langsames Austreten aus dem Ausbringbe- 
reich an dessen Mundung gewahrleistet. Wenn der Aus- 
bringbereich als Tasche ausgebildet ist, wird die plbtzlich 
ausstrbmende Substanz in dieser Tasche zunachst aufgefan- 
gen. Aus dieser Tasche ist dann ein langsames und gezieltes 
Ausbringen mbglich. 

[0048] Um zu verhindem, dass die sich nach dem Aktivie- 



ren der Vorrichtung in der zweiten Kammer befindenden 
Substanzen in die erste Kammer zuruckflieBen, ist es vor- 
teilhaft, in den Durchgangsbereich zwischen den bei den 
Kammern ein VenLil einzubauen. 
5 [0049] Ein geeignet.es Vent.il stellt beispielsweise cine fle- 
xible Folie (nachstehend Ventilfolie genannt) dar, die im 
Durchgangsbereich zwischen den beiden Kammern bei- 
spielsweise an der Basisfolie befestigt ist und in die zweite 
Kammer hineinragt. Die erste Substanz lasst sich, wie be- 

10 reits beschrieben, von der ersten Kammer in die zweite 
Kammer uberfuhren. Sobald die erste Substanz vollstandig 
in die zweite Kammer durch den nun gebffneten Durch- 
gangsbereich uberfuhrt ist, verhindert die Ventilfolie das 
Zuruckstrbmen der sich in der zweiten Kammer befinden- 

15 den Substanzen, indem sie den Durchgangsbereich blok- 
kiert. Diese Ausfuhrungsform bringt. u. a. den Vorteil mit, 
dass die Vorrichtung im Durchgangsbereich zwischen den 
beiden Kammern nach Aktivierung nicht geknickt zu wer- 
den braucht, um auszuschlieBen, dass Substanz in die erste 

20 Kammer zuruckflieBl. 

[0050] Aus Fertigungsgrunden kann es vorteilhaft sein, 
wenn die Ventilfolie zusatzlich die erste Kammer ganz oder 
teilweise auskleidet und gegebenenfalls bis in den fest ver- 
siegelten Randbereich der ersten Kammer reicht. Dabei 

25 kann es ausreichend sein, wenn die Ventilfolie nur im 
Durchgangsbereich an ihrer Oberseite an der Basisfolie haf- 
tet. 

[0051] Der selektiv zu bffnende Durchgangsbereich in 
Kombination mil. der Ventilfolie lasst sich beispielsweise 

30 auch auf folgende Weise verwirklichen: Die Ventilfolie wird 
beispielsweise mit der Deckfolie im Bereich der ersten und 
zweiten Kammer sowie im Durchgangsbereich verbunden. 
Die Ventilfolie weist im Bereich der ersten Kammer in der 
Nahe des selektiv zu offnenden Durchgangsbereichs zur 

35 zweiten Kammer eine Offnung auf, die beispielsweise aus 
der Ventilfolie herausgestanzt wurde. Die Ventilfolie weist 
ferner im Bereich der zweiten Kammer eine Lasche oder 
Zunge auf, die sich beispielsweise durch Stanzen oder Aus- 
schneiden einer entsprechenden Form aus der Ventilfolie 

40 bilden lasst. Der im Bereich der Lasche abgetrennte Restbe- 
reich der Ventilfolie wird dabei nicht entfernt, sondern ver- 
bleibt im Bereich der zweiten Kammer. Die Ventilfolie ist 
mit der Deckfolie vorzugsweise nur im Durchgangsbereich 
peelbar versiegelt. Beim Aktivieren der Vorrichtung wird 

45 die Substanz aus der ersten Kammer durch die Offnung in 
der Ventilfolie uber den selektiv zu offnenden Durchgangs- 
bereich in die zweite Kammer uberfuhrt, wobei sich die La- 
sche der Ventilfolie anhebt. Sobald im wesentlichen die ge- 
samte Menge der ersten Substanz in die zweite Kammer 

50 uberfuhrt. wurde, wird durch den sich aufbauenden Innen- 
druck in der zweiten Kammer und Druckcndastung der er- 
sten Kammer die Lasche gegen die Deckfolie im Bereich 
der zweiten Kammer bzw. in die vorhandene Freistanzung 
gedruckt und verhindert auf diese Weise das Ruckstrbmen 

55 der Substanz in die erste Kammer. 

[0052] In einer weiteren Ausfuhrungsform kann sich in 
dem selektiv zu offnenden Durchgangsbereich zwischen der 
ersten Kammer und der zweiten Kammer eine dritte Kam- 
mer befinden, die mit einer dritten Substanz befiillt ist. Beim 

60 Aklivieren der Vorrichtung wird in diesem Fall zunachst die 
dritte Kammer gcbffnet und die aus der ersten Kammer aus- 
tretende erste Substanz vercinigt sich mit der in der dritten 
Kammer befindlichen dritten Substanz bevor sie schlieBlich 
in die zweite Kammer eintritt, in der der eigentliche Misch- 

65 vorgang stattfindet. 

[0053] Diese Anordnung eignet sich besonders zur inten- 
siven Mischung von gleichen oder unterschiedlichen Fliis- 
sigkeiten, die sich in der ersten und zweiten Kammer befin- 
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den mit bei spiels weise einem Piilver, das sich in der dazwi- 
schenliegenden dritten Kammer befindet. Die dritte Kam- 
mer kann durch mehrmaliges, wechselseitiges Ausuben von 
Druck auf die erste bzw. zweite Xanuner und die darin be- 
(indlichcn Substanzen bcsondcrs intensiv durchspult wer- 
den. In diesem Fall ist ein sich in der ersten und/oder zwei- 
ten Karnmer befindliches Volumenreservoir von Vorteil. 
10054 j Bei der Vorrichtung handelt es sich iiblicherweise 
um eine Einmalverpackung. Die Vorrichtung eignet sich 
zum Lagern und Ausbringen von alien Substanzen, bei de- 
nen eine reproduzierbare, vom Benutzer weitgehend unab- 
hangige Mischung und Dosierung erforderlich ist. 
[0055] Insbesondere hat sich die Vorrichtung im human- 
und liermedizinischen sowie im dentalen Bereich bewiihrt. 
[0056] Bei den zu lagernden Substanzen handelt es sich 
iiblicherweise um Flussigkeiten, Pasten und/oder Fests- 
stoffc. Die Fcststoffe konnen dabci in Pulvcr-, Tablcttcn- 
oder Granulatform vorliegen. 

[0057] Vorzugsweise eignet sich die Vorrichtung zum La- 
gern, Mischen und Ausbringen von ZusairiTiiensetzungen, 
gewahlt aus: menschlichen und tierischen Arzneimitteln, 
Dentalprodukten, Klebstoffen, Abformmateri alien, Farben, 
insbesondere 2K-Farben, getrennt zu lagernden Lebensmit- 
teln bzw. deren Bestandteile. 

[0058] Die Vorrichtung unifasst im wesentlichen eine er- 
ste Basis- oder Unterfolie und ein zweite Deck- oder Ober- 
folie, die ihrerseits als Mehrschichtfolien ausgebildet sein 
konnen. 

[0059] Je nach Ausfuhrungsform, die gewahlt wird, um 
die erfindungswesentliche VolumenvergroBerung zu ermog- 
lichen, ist mindestens eine der Folien plastisch verformbar, 
vorzugsweise unter Verformung tiefziehbar. 
10060] Als Folien werden vorzugsweise solche verwen- 
det, die eine ausreichende Diffusionsdichtigkeit aufweisen. 
[0061] Je nach Beschaffenheit der zu lagernden Substanz 
sollten die Folien auch bestandig gegen agressive, beispiels- 
weise atzende und/oder Losungsmilteleigenschaften auf- 
weisende Stoffe sein. 

[0062] Je nach Anwendungsbereich und gewiinschter Ver- 
formbarkeit sind Folien gereckt oder liegen vor dem Akti- 
vieren der Vorrichtung im ungereckten Zustand vor. 
[0063] Die Folienbestandteile konnen gewahlt sein aus 
Kunststoff-, Me tall- und kerarnischen Folien. 
[0064] Als Kunststofffolien sind beispielsweise denkbar: 
PE, PP, PTFE, PET, PA, PBT, PVC, EVA, PVF (Polyvinyl- 
fluorid). 

[0065] Als Melallfolien sind beispielsweise denkbar: Al, 
Sn, Au, Ag, Fe, Pb. 

[0066] Unter kerarnischen Folien sind Folien zu verste- 
hen, die beispielsweise eine SiOx-haltige Schieht aufwei- 
sen. 

[0067] Der Folienaufbau ist grundsatzlich beliebig und 
orientiert sich an der Beschaffenheit der zu lagernden Sub- 
stanzen. 

[0068] Als vorteilhaft hat sich ein Folienaufbau mit der 
Abfolge von auBen nach innen PET, AI, PET, PE oder PP, 
AI, PET, PE, gegebenenfalls auch ohne PET-Folie als Mit- 
telfolie, erwiesen. 

[0069] Die Folien sind mit Ausnahme der die Kammem 
bildenden Bereiche vorzugsweise flachig miteinander ver- 
bunden. 

[0070] Die Vcrbindung der ersten mit der zweiten Folic 
kann beispielsweise durch HeiBsiegeln, Kaltsiegeln, Verkle- 
ben und/oder UltraschallschweiBen mit Sonotroden, erfol- 
gen. 

[0071] Ein Mehrschichtaufbau der ersten und zweiten Fo- 
tie kann durch Laminieren, Kalandrieren, Kaschieren ver- 
schiedener Monofolienlagen gegebenenfalls auch durch Be- 



dampfen, beispielsweise mit Metallen, erreicht werden. 
[0072] Um die in die Vorrichtung eingebrachten, appli- 
zierbaren Substanzen beispielsweise vor Lichteinfali zu 
schiHzen, sind die Folien vorzugsweise derart gestaltet, dass 
5 sic in einem die Kammer umgebenden Bereich durch zwei 
in Abstand voneinander angeordnete Siegelnahte miteinan- 
der verbunden sind. 

[0073] Die Form der Vorrichtung ist grundsatzlich belie- 
big, vorzugsweise aber an die Beschaffenheit der gelagerten 

10 Substanzen angepasst. 

[0074] Die Kammern sind vorzugsweise rund (kreisrund 
oder oval) gegebenenfalls aber auch eckig (quadratisch, 
rechteckig oder dreieckig) ausgebildet. 
[0075] Der Durchgangsbereich ist so beschaffen, dass er 

15 im T/dger/.ustand einen dichten Verschluss bildet, sowohl 
zwischen den beiden Kammern als auch zum Bereich, uber 
den die Zusammcnsctzung ausgebracht werden soil. 
[0076] Der selektiv zu offnende Durchgangsbereich bzw. 
die Sollbruchstelle lasst sich beispielsweise durch Kaltsie- 

20 geln, HeiBsiegeln, UltrasehallschweiBcn oder Verkleben er- 
reichen, wobei beim HeiBsiegeln ein im Vergleich zu den 
anderen Siegelbereichen unterschiedlicher Energieeintrag, 
vorzugsweise niedrigerer Energieeintrag erfolgt. Dieser 
kann uber Tempera tur, Druck und/oder Haltedauer geregelt 

25 werden. 

[0077] Eine andere Moglichkeit besteht darin, im Bereich 
der Sollbruchstelle zwischen die erste und die zweite Folie 
die Haftung herabsetzende Fremdpartikel wie Peelfolien- 
slanzlinge oder Hotmeltklebepunkte einzubringen. Tn die- 
30 sem Fall werden als Ober- und Unterfolie vorzugsweise 
festversiegelnde Folien eingesetzt. 

[0078J Der Ausbringbereich ist vorzugsweise nach einer 
Seite hin often, d. h. in taschenartig ausgebildet, und gege- 
benenfalls so ausgebildet, dass sich ein Ausbringinstrument 
35 bzw. ein Applikator auch im Lagerzustand einbringen lasst. 
Der Ausbringbereich kann bei entsprechend kieinem Durch- 
messer der Offnung nach auBen hin, beispielsweise in Form 
einer Kanule, auch selbst als Applikal.ionsvorrichi.ung die- 
nen. 

40 [0079] Die Trennung zwischen der oder den Kammern 
und dem Ausbringbereich ist beziiglich des Abstandes so- 
wie bezuglich der Festigkeit der Haftung so gestaltet, dass 
eine weitere Sollbruchstelle vorliegt. 
[0080] Das gegebenenfalls vorhandene Applikationsin- 

45 strument ist vorzugsweise pinsel- oder tupferartig gestaltet. 
Ein Applikationsinstrument mit. einer kugelfbrmigen, Bur- 
sten- oder Pinsclhaare tragenden Spitze hat sich als gunstig 
erwiesen. Femer konnen Pipetten, Wattes tabchen, 
Schwamme, Spatel oder in den Ausbringbereich eingesie- 

50 gelle Spraykopfe als Applikationsinstrument bzw. -vorrich- 
tungen verwendct werden. 

[0081] Femer ist es bei Verwendung eines Applikationsin- 
strument gunstig, wenn der Ausbringbereich durch das App- 
likationsinstrument nach auBen hin weitgehend abgedichtet 
55 wird. 

[0082] Ein sich in dem Ausbringbereich befindendes oder 
erst zu diesem oder spateren Zeitpunkt eingebrachtes Aus- 
bringinstrument wird beim Aktivieren der Vorrichtung be- 
netzt und kann anschlieBend zur Applizierung der freige- 

60 selzten Substanz verwendet werden. 

[0083] Denkbar ist auch, dass das Applikationsinstrument 
in Richtung der zweiten Kammer bewegt wird, um den se- 
lektiv zu offnenden Durchgangsbereich zu losen. Hierdurch 
erfolgt ebenfalls eine Benetzung des Ausbringinstruments. 

65 [0084] Ist ein wiederholtes Applizieren der freigesetzten 
Substanz erforderlich, kann das Applikationsinstrument er- 
neut in die Tasche eingefuhrt werden. 
[0085] Vorzugsweise ist der Ausbringbereich oder das 
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Applikationsinstrument so gestaltet, dass beim erneuten 
Einfuhren von diesem eine Benetzung des auBeren Ab- 
schnitts des Applikationsinstruments nicht stattfindet. 
[0086] Dies kann beispielsweise durch eine kanalformige 
Ausbildung des Ausbringbereichs und eine daran ange- 5 
passte Ausbildung des Applikationsinstruments erfolgen. 
[0087] Denkbar ist auch eine schalen- oder wannenfor- 
mige Gestaltung einer der Folien im Ausbringbereich, in 
den die Substanz zum wiederholten Benetzen des Applikati- 
onsinstruments ohne Schaftbenetzung durch Ausdrucken 10 
der Kammer ahnlich wie bei Tuben gefdrdert wird. 
[0088] Die Vorrichtung lasst sich beispielsweise durch 
folgendes Verfahren herstellen: 

a) Bereilslellen einer ersten Folie, 15 

b) partielles Tiefziehen der ersten Folie unter Bildung 
von zwci Kammern, 

c) Befullen der zwei Kammern mit zwei zu mi sc hen- 
den Substanzen, 

d) Aufbringen einer zweiten Folie, 20 

e) weitgehend flachiges Verbinden der zweiten Folie 
mit der ersten Folie unter Aussparung der Kammern 
und Bildung eines selektiv zu offnenden Durchgangs- 
bereichs zwischen den beiden Kammern sowie im Aus- 
bringbereich. 25 

[0089J In Abhangigkeit davon, welche Ausfuhrungsform 
zur VolumenvergroBerung der zweiten Kammer gewahlt 
wird, sind weitere Schrittc an zu wen den. 
[0090] Entweder wird die erste Folie mit der zweiten Folie 30 
im Randbereich der zweiten Kammer nur peelbar miteinan- 
der versiegelt. 

[0091] Altemativ wird die zweite Folie im Bereich der 
zweiten Kammer vor dem Aufbringen (Schritt d)) tiefgezo- 
gen und anschlieBend mit der Wolbung in Richtung des tief- 35 
gezogenen Bereichs der ersten Folie von Schritt b) aufge- 
bracht und versiegelt, wobei eine konkav-konvexe Kaimner 
gebildel. wird. 

[0092] Ausfuhrungsbeispiele der Rrfindung werden nach- 
stehend anhand der Zeichnungen naher erlautert. Die gestri- 40 
chelte Darstellungen zeigen die Vorrichtung nach der Akti- 
vierung. 

[0093] Fig. 1 zeigt eine mogliche Ausfuhrungsform der 
Vorrichtung im Querschnitt. 

[0094] Fig. 2 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der Vor- 45 
richtung im Querschnitt. 

[0095] Fig. 3 zeigt eine dritte mogliche Ausfuhrungsform 
der Vorrichtung im Querschnitt. 

[0096] Fig. 4 zeigt die Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 in 
Draufsichl. 50 
[0097] Fig. 5 zeigt eine mogliche Ausfuhrungsform der 
Vorrichtung, enthaltend ein Ventil, im Querschnitt. 
[0098] Die Vorrichtung gemaB Fig. 1 weist eine Basisfolie 
(1) und eine Deckfolie (2) auf. Im Bereich (3) sind die bei- 
den Folien peelbar mitcinandcr versiegelt, wodurch ein sc- 55 
lektiv zu offnender Durchgangsbereich zwischen den beiden 
Kammern (5) und (6) gebildet wird. In Fig. 1 weist auch der 
Ausbringbereich (4) einen selektiv zu offnenden Durch- 
gangsbereich auf. In den Kammern (5) und (6) befinden sich 
zwei zu mischende Substanzen (A) und (B). Das Volumen 60 
der zweiten Kammer (6) lasst sich vcrgroBcrn sobald die 
Vorrichtung durch Ausubung von auBercm Druck auf die er- 
ste Kammer (5) aktiviert wird. Diesbezuglich ist die Basis- 
folie (1) im Bereich der zweiten Kammer (6) konkav nach 
auBen gewoibt und die Deckfolie (2) konvex nach innen ge- 65 
wolbt bzw. vorgeformt. 

[0099] Die Substanz (A) aus der ersten Kammer (5) befin- 
det sich nach der Aktivierung zusammen mit der Substanz 
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(B) in der zweiten Kammer (6). Die Deckfolie (2) weist nun 
ebenfalls wie die Basisfolie (1) eine konkav nach auBen ge- 
wblbte Form auf (gestrichelte Linie in Fig. 1). 
[0100] Fig. 2 zeigt eine weitere mogliche Ausfiihrungs- 
fomi fur die Vorrichtung im Querschnitt. Die Volumenver- 
groBerung der zweiten Kammer (5) lasst sich erreichen 
durch eine Vorformung der Basisfolie (2) im Bereich der 
zweiten Kammer (6) mit Wellenbergen (9) und Wellentalern 
(10). Je nach Ausfuhrungsform kann zumindest im Bereich 
eines Wellentales (10) die Basisfolie (1) mit der Deckfolie 
(2) zusatzlich neben dem Durchgangsbereich (3) peelbar 
versiegelt sein. 

[0101] Beide Substanzen (A) und (B) befinden sich nach 
der Aktivierung in der zweiten Kammer (6), deren Volumen 
durch Auswolbung des Wellenlals (10) zu einer insgesamt 
weitgehend konkaven Form vergroBert wurde (gestrichelte 
Linie in Fig. 2). 

[0102] Fig. 3 zeigt eine weitere mogliche Ausfuhrungs- 
form der Vorrichtung im Querschnitt. Im Randbereich (11) 
der zweiten Kammer (6) sind Basisfolie (1) und Deckfolie 

(2) voneinander trennbar vorgeformt. Diese Vorformung 
lasst sich beispielsweise erreichen durch peelbares Versie- 
geln der Folien in diesem Bereich oder dadurch, dass die Fo- 
lie in diesem Bereich flachliegend aufeinander gedruckt 
werden ohne dass sie in diesem Bereich peelbar versiegelt 
werden. 

[0103] Die Basisfolie (1) ist im Randbereich (11) der 
zweiten Kammer (6) nach der Aktivierung von der Deckfo- 
lie (2) getrennt bzw. abgehoben worden (gestrichelte Linie 
in Fig. 3). Beide Substanzen (A) und (B) befinden sich nun 
in der zweiten Kammer (6). Zum Offnen der Vorrichtung ist 
nach dem Knicken der Vorrichtung im Durchgangsbereich 

(3) und anschlieBende Ausubung von Druck auf die zweite 
Kammer (6) der durch den selektiv zu offnenden Durch- 
gangsbereich bedingte Widerstand im Ausbringbereich zu 
uberwinden. 

[0104] Fig. 4 zeigt die Vorrichtung in Anlehnung an Fig. 1 
in Draufsicht. Der Ausbringbereich (4) weist im Bereich 
(13) Strom ungsbarrieren auf bzw. ist maanderformig ausge- 
bildet. Dies verhindert beim Ausbringen der Zusammenset- 
zung aus der Vorrichtung ein Verspritzen. 
[0105] In Fig. 5 befindet sich in der ersten Kammer (5) 
und im selektiv zu offnenden Durchgangsbereich (3) eine 
weitere Folie (12), die an der Basisfolie (1) befestigt ist und 
in die zweite Kammer (6) hineinragt, wobei die Folie (12) 
im Bereich der zweiten Kammer nicht notwendigerweise 
tiefgezogen ist. Diese Folie (12) ubt cine Ventilfunktion aus, 
die verhindert, dass die nach der Aktivierung der Vorrich- 
tung sich in der zweiten Kammer (6) befindlichen Substan- 
zen (A) und (B) wieder zuriick in die erste Kammer (5) ge- 
langcn konnen, wenn zum Ausbringen der Zusammcnsct- 
zung, umfassend die Substanzen (A) und (B), auf die zweite 
Kammer (6) Druck ausgeiibt wird, um den selektiv zu off- 
nenden Durchgangsbereich im Ausbringbereich nach auBen 
hin zu offnen. Der selektiv zu offnende Durchgangsbereich 
(3) befindet sich in dieser Ausfuhrungsform zwischen der 
Ventilfolie (12) und der Deckfolie (2). 
[0106] Die gestrichelte Darstellung in Fig. 5 zeigt die Vor- 
richtung nach dem Aktivieren. Die Deckfolie (2) hat sich 
bedingl durch den aufgebauten Innendruck in der zweiten 
Kammer (6) nach auBen gc wolbt. Diese Vcrformung der 
Deckfolie (2) fuhrt zu einer VolumenvergroBerung der zwei- 
ten Kammer (6) und ermoglicht die Aufnahme der beiden 
Substanzen (A) und (B). Die Ventilfolie (12) wird hierbei an 
die Deckfolie gepresst und verhindert dadurch das Ruck- 
stromen der Mischung in die erste Kammer (5) ohne, dass 
die Vorrichtung im Durchgangsbereich zwischen den beiden 
Kammern geknickt werden muss. 
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Patent anspruche 

1. Vorrichtung, umfassend eine erste und eine zweite 
Folie, einen Ausbringbereich, eine erste Kammer, ent- 
haltend eine erste Substanz und eine zweite Kammer, 5 
enthaltend eine zweite Substanz, wobei die Kammern 
miteinander uber einen selektiv zu offnenden Durch- 
gangsbereich verbindbar sind, mindestens eine der Fo- 
lien im Bereich der Kammern tiefgezogen ist, und min- 
destens eine der Folien im Bereich der zweiten Kam- 10 
mer derart vorgeformt bzw. formbar ist, dass nach Ak- 
tivieren der Vorrichtung unter Offnung des Durch- 
gangsbereichs sich die erste Substanz unter Voiumen- 
vergroBerung der zweiten Kammer in diese weitgehend 
vollslandig uberfuhren lasst. 15 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Folien im 
Bereich der zweiten Kammer konkav-konvex geformt 
sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei mindestens 
eine der Folien im Bereich der zweiten Kammer eine 20 
Form aufweist, erhaltlich durch zumindest partieiles 
Einfcrmen einer Vertiefung in eine zunachst konkav 
geformte Oberflache. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei die eine Folie 
im Bereich der Vertiefung bis zur anderen Folie reieht. 25 
und an der Beruhrungss telle mit dieser peelbar versie- 
gelt ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei zu mindest in 
einein Randbcrcich der zweiten Kammer die die Kam- 
mer bildenden Folien voneinander trennbar vorgeformt 30 
sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei mindestens 
eine Folie im Bereich der zweiten Kammer dehnbar ist. 

7. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, wobei die zweite Kammer mit dem Ausbringbe- 35 
reich uber einen selektiv zu offnenden Durchgangsbe- 
reich verbindbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, wobei sich im selektiv zu offnenden Durchgangs- 
bereich zwischen der ersten und der zweiten Kammer 40 
eine dritte Kammer befindet. 

9. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, wobei in den Durchgangsbereich zwischen den 
beiden Kammern an einer der die Kammern bildenden 
Folien eine dritte Folie angebracht ist, die in die zweite 45 
Kammer hineinragt. 

10. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, wobei die Kammern vor dem Aktivieren unter- 
schiedliche Volumen aufweisen. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 50 
chc, umfassend einen Applikator. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei der Appli- 
kator sich im Ausbringbereich befindet. 

13. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, wobei die erste Substanz flicBfahig und die zweite 55 
Substanz fest ist. 

14. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, wobei sich im Ausbringbereich Stromungsbarrie- 
ren befinden. 

15. Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspru- 60 
chc, wobei sich der selektiv zu offnende Durchgangs- 
bereich durch Einwirkcn cines hydrostatischen Drucks 
im Bereich von 3 bis 300 N/cm 2 offnen lasst. 

16. Verwendung der Vorrichtung nach einem der vor- 
stehenden Anspruche zum Lagern, Mischen und/oder 65 
Ausbringen von fiieBfahigen Zusammensetzungen. 

17. Verwendung nach Anspruch 16, wobei die flieBfa- 
higen Zusammensetzungen gewahlt sind aus: mensch- 
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lichen und tierischen Arzneimitteln, Dentalprodukten, 
Klebstoffen, Abformmateri alien, Farben, Lebensmit- 
teln. 

18. Verfahren zur Herstellung einer Vorrichtung nach 
einem der Anspruche 1 bis 15, umfassend die Schritte: 
a) Bereitstellen einer ersten Folie, b) partieiles Tiefzie- 
hen der ersten Folie unter Bildung von zwei Kammern, 
c) Befullen der zwei Kammern mit zwei zu mischen- 
den Substanzen, d) Aufbringen einer zweiten Folie, e) 
weitgehend fiachiges Verbinden der zweiten Folie mit 
der ersten Folie unter Aussparung der Kammem und 
Bildung eines selektiv zu offnenden Durchgangsbe- 
reichs zwischen den beiden Kammern. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, wobei vor Schritt d) 
die zweite Folie im Bereich der zweiten Kammer kon- 
vex oder wellenformig vorgeformt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18, wobei vor Schritt d) 
eine dritte Folie im Durchgangsbereich mit der ersten 
Folie verbunden wird. 
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